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小径ドリルの穴あけ加工における長寿命条件の検討
Long-lived machining condition in the small diameter drilling 
 




$EVWUDFW Downsizing and high precision are desired for industrial products. However, when mass-producing, the low cost is 
desired. When it's possible to do much hole drilling by one drill, the processing cost becomes little. The purpose of this study is to 
reduce the processing cost of the small hole. We proposed judgment method of small diameter drill life to compare an experimental 
result. And, we investigated too many drilling machining condition and too many drilling tip angle of the drill by a proposed way. 
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（a）加工前       （b）18回穴あけ後 




































































































































加工 19 回目はスラスト抵抗が最大で 89.1［N］である．ト
ルク抵抗は穴あけ加工 1 回目は 3.28［Ｎcm］，穴あけ加工
19 回目は最大で 21.0［Ｎcm］であり，スラスト抵抗と比較


































































































加工 19 回目はスラスト抵抗が最大で 89.1［N］である．ト
ルク抵抗は穴あけ加工 1 回目は 3.28［Ｎcm］，穴あけ加工
19 回目は最大で 21.0［Ｎcm］であり，スラスト抵抗と比較


























































































































2000 4000 6000 8000 
送り速度 
［mm/min］ 
20 37 36 36 38 
60 1 73 91 72 
100 35 73 163 306 
140 38 36 36 36 





2000 4000 6000 8000 
送り速度 
［mm/min］ 
20 68 27 3 21 
60 62 271 226 73 
100 3 90 1 0 
140 0 3 4 1 



































































（c） 送り速度 180［mm/min］ 






























































































































 実験条件は表 4 の結果を参考にして再現性も考慮して選

























表 7  各加工条件のドリルが折損するまでの穴あけ加工回数
（HSSΦ0.6［mm］ノンコート，A5052板厚 5［mm］） 
 回転数［rpm］ 
2000 4000 6000 8000 
実験
No. 
1 62 271 226 73 
2 93 42 581 5 
3 50 23 456 431 
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100 110 120 130 140 
実験
No. 
1 8906 3758 1293 1229 3462 
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